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pa de coto sempre augmenta l'isolament del 
cable. 
Una vegada col-locada la goma sobre els fils o 
cables i abans de la seva vulcanització, es pro-
tegeix mecánicament amb un espirall de cinta 
de tela engomada que reforqa l'isolament i 
priva que el cable es deteriori amb les poste-
riora operacions. Evita, també, que per efecte 
de la vulcanització la goma es bufi o tendeixi 
a obrir-se. Aquesta cinta es posa amb maqui-
nes del mateix sistema que les utilitzades en 
el primer cas (fig. i ) . 
El cable preparat tal com hem dit, passa a 
ésser vulcanitzat. Aquesta operació es fa din-
tre d'una caldera del sistema corrent autoclau 
i en una atmosfera de vapor. Els cables son 
préviament coMocats sobre tambors de ferro de 
gran diámetre i aquests posats dins la calde-
ra, on, després d'ésser tancats herméticament, 
per mitjá de la calefacció indicada es fa pujar 
la temperatura entre 120o i 140o C , la qual 
es mantinguda durant un temps que varia en-
tre tres quarts i 4 hores, tot segons la qualitat 
i preparació de la goma que s'hagi de vulca-
n i za r . 
En alguns casos especiáis quan es tracta de 
vulcanitzar cables amb molt gruix de goma i 
sense protecció exterior de cinta, aquests son 
posats dins d'un recipient pie de pols de tale. 
L'acabat deis cables isolats amb goma pot 
fer-se de diferents maneres. Es pot posar so-
bre la goma una trena de coto que després 
s'impregna amb betum especial negre o de co-
lors; o també pot aplicar-s'hi tub de plom, el 
qual, al seu torn, és protegit com els cables 
subterranis, amb quitrá, jute i cintes de ferro. 
Abans de posar aqüestes ultimes capes de 
l'acabat, cal provar el cable eléctricament. Per 
a aquesta operació es col-loca el conductors dins 
un recipient pie d'aigua (fig. 7) que está con-
nectat amb térra. El cable queda, per un deis 
extrems, isolat fora de l'aigua i per l'altre s'u-
neix primer, per trobar el seu isolament, amb 
l'aparell que s'utilitzi fgeneralment un M E G -
GER), i després amb l'alta tensió d'un trans-
formador per efectuar la prova de tensió ,0 de 
rigidesa dieléctrica. L'altre extrem de l'alta 
tensió va unit a térra. La baixa tensió del 
transformador és variable, per tal de poder 
obtenir el voltatge exactament necessari. Aixi, 
si algún defecte existeix en la goma, el cor-
rent perfora en aquell punt la capa isolant i es 
produeix un curt-circuit directament de l'aigua 
al coure. Un cop feta la prova de tensió, es tor-
na a provar l'isolament per tal de comprovar 
que aquest no hagi minvat a causa de la prova 
a tensió. En el cas de qué l'acabat del cable 
sigui a base de tub de plom es repeteixen 
aqüestes mateixes probes un cop colocat el 
plom. 
Acabarem aquest article dient que la pre-
sencia d'un tub de goma és necessária sempre 
que es vulgui teñir un cable o fil isolat en con-
dicions de seguretat i que en molts paisos, en-
tre els quals la nostra térra no figura, está in-
terdit l'ús de fils, cables i cordons flexibles que 
no portin al damunt un bon gruix de goma 
d'excel-lent qualitat. Molts incendis i accidents 
personáis podrien ésser evitats si aixi sempre 
es fes. 
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LA FABRICACIÓ DE NEUMATICS I MASSISSOS 
A fabricació d'aquestes dues clases de ban-
• ^ datges per a rodes d'automóbils és molt 
distinta. El neumátic cal que reuneixi condi-
ciqns de resistencia i elasticitat—sobretot en els 
nous tipus de baixa pressió anomenats ballons 
—mentre que el massis ha d'oferir, sobretot, 
resistencia a les cárregues molt pesades deis 
autocamions, bo i guardant una certa elastici-
tat per tal de reduir les vibracions. 
E L S NEUMATICS 
Son constituits per diverses capes interiors 
de teixit especial format per cordetes reco-
bertes de goma, les quals proporcionen la de-
guda resistencia, i una altra capa exterior de 
goma que té per objecte assegurar l'adherén-
cia al sol i la impermeabilitat a l'aigua. 
La resistencia deis teixits és comprovada en 
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el dinamómetre, per tal d adquirir la segure-
tat de qué no fallará un element tan important, 
que és el que suporta la majoria deis esfor-
cos a qué están sotmesos els neumátics. La 
qualitat de la goma es comprova amb aparells 
que mesuren la duresa i l'elasticitat. 
La fabricació deis neumátics es desenrotlla 
amb la major exactitud mitjanqant maquinaria 
perfeccionada i consta de tres fases diferents: 
preparació deis elements, reunió d'aquests i 
motlleig de la coberta. 
Preparació deis elements constituents 
Les peces de teixit son tallades en tires per 
una máquina automática, afegides elles amb 
elles i enrotllades sobre rodets. La goma, que 
ha estat preparada en els cilindres mescladors, 
es perfila en tires de la forma deguda mitjan-
c,ant la seva laminació entre els cilindres de la 
calandra. 
Confecció de la coberta 
Aquesta operació s'efectúa sobre una anella 
de ferro que ocupa el lloc de la cambra d'aire 
a l'interior del neumátic quan aquest és in-
flat. Amb l'ajuda d'una máquina apropiada 
s'apliquen curosament sobre l'esmentat anell les 
diverses tires de teixit, les quals son desple-
gades deis rodets susdits seguint un ordre de-
gut. D'aquesta guisa queda constituida, per 
laplicació de capes successives, l'ánima de la 
coberta i sobre d ella es col-loquen, un a cada 
costat, els anells que servirán per subjectar-la 
a la llanta de la roda. Aleshores una altra má-
quina especial aplica la capa exterior del caut-
xú, les tires perfilades del qual son premsa-
des mitjanc,ant rodets moguts per aire compri-
mit. 
El motlleig de la coberta 
Les diverses capes de teixits i goma cal que 
s'adhereixin entre elles i que prenguin la for-
ma definitiva en un motilo apropiat. Per a aixó 
es substitueix l'anell de ferro que serví de su-
port durant la confecció per una cambra d'ai-
re molt resistent, la qual, en ésser inflada a 
váries atmosferes de pressió, empeny la co-
berta contra el motilo que li imprimeix el dibuix 
exterior. A l'ensems, el conjunt és sotmés a 
una vulcanització a alta temperatura, que vul-
canitza la goma i fixa la impressió rebuda. 
Aquesta operació té lloc en grans calderes auto-
claus escalfades mitjanqant el vapor d'aigua i 
maniobrades amb pressió hidráulica. 
Després de vulcanitzades, les cobertes es re-
passen, netejen, s'emboliquen en paper enqui-
tranat i es guarden en magatzems a propósit, 
011 és regulada la humitat de Taire i la llum 
per tal que es conservin en bon estat. 
Les cambres d'aire que van dins deis neu-
mátics requereixen una preparació mes sen-
zilla, pero igualment delicada. La barre ja de 
goma surt d'una budinosa que la perfila en 
forma de tub, el qual és entalcat automática-
ment perqué no s'enganxi. Es talla en tronos 
del llarg degut, es munta sobre motllos metál-lics 
corbats en la forma definitiva de la cambra i 
hom procedeix a la seva vulcanització en cal-
deres. Després es desmunten els tubs, s'hi po-
sa la válvula, s'uneixen entre ells els dos ex-
trems i s'infla la cambra resultant, compro-
vant-ne la impermeabilitat en l'aigua. 
E L S MASSISSOS 
La goma de la banda de rodament cal que 
porti en el seu interior una llanta metál-lica 
per muntar-se a sobre de la roda. Ates que 
aquests dos materials son molt distints—l'un 
és rigid i l'altre flexible—, per efectuar la unió 
entre ells cal un tercer eos que és l'ebonita, o 
sigui una goma amb una forta proporció de 
sofre. Hom practica en la llanta unes ranures 
en la superficie destinada a rebre l'ebonita i 
s'assoleix en aquesta forma una sólida unió deis 
dos materials. S'aplica després a la capa d'e-
bonita la banda de goma massissa i es col-loca 
la peqa, dintre d'un motilo, en una caldera 
apropiada, on la goma es vulcanitza i adqui-
reix el seu definitiu aspecte. 
Fins fa poc, la banda de goma era consti-
tuida per unes fulles sobreposades; aixó facili-
tava la confecció. pero també el desprendi-
ment del massis durant l'ús. Avui en dia s'ha 
assolit de fer sortir d'una sola pec,a la banda 
de goma amb el perfil degut—trapezoidal, ge-
neralment—mitjanqant una máquina trefila-
dora. 
L'última paraula en el ram de bandatges per 
a autocamions és el model conegut sota la de-
nominado de semineumátics. Llur característi-
ca resideix en la possessió d'una petita cambra 
d'aire practicada en la goma mateixa, que aug-
menta la flexibilitat del conjunt, la qual cosa, 
demés d'ésser molt avantatjosa per a la con-
servado del cotxe, permet major velocitat. És 
fortament interessant el fet de qué l'acció des-
tructora sobre la carretera del bandatge massis 
resulta enormement aminorada amb el semi-
neumátic, tant, que els paisos que fan pagar 
impostos superiors ais cotxes equipats amb 
massissos, assimilen, per a aquest concepte, el 
bandatge esmentat al neumátic. 
